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L'invention a trait a un emballage sous forme 
de cartouche rigide fermee pour la confection 
d'une boisson adapte aux machines d'extraction 
par fluide sous pression. 

L'utilisation de cartouches pour la preparation 
d'une boisson, surtout dans le domaine des cafes 
type espresso extraits sous pression, est motivee 
par plusieurs raisons: hygiene, conservation opti- 
male du cafe, facilite d'usage, meilleure maltrise de 
la qualite du cafe obtenu et bonne reproductibilite 
des conditions d'extraction. Parmi ('ensemble des 
cartouches disponibles, seules les cartouches fer- 
mees, s'ouvrant sous I'effet de la pression d'eau 
injectee, satisfont aux exigences enoncees ci-des- 
sus. Ces cartouches se distinguent par leur syste- 
me d'ouverture. Par ailleurs, elles sont sensibie- 
ment impermeables a I'humidite et de preference a 
I'oxygene. 

Celle faisant I'objet du brevet CH 605 293, 
entierement en aluminium, presente, a sa base de 
diametre superieur a celui de sa face superieure, 
une membrane pourvue d'une ligne d'affaiblisse- 
ment, se dechirant preferentiellement sous I'effet 
de la pression. Cette solution presente le desavan- 
tage d'augmenter la complexite et le prix de la 
cartouche car les matieres employees doivent etre 
traitees de maniere tres precise pour que I'ouvertu- 
re soit correcte et reproductible. De plus, la cartou- 
che dispose d'un filtre epais pour retenir le marc 
de cafe. 

Un autre inconvenient de cette cartouche est 
qu'etant de forme tronconique inverse, elle ne peut 
pas s'adapter aux machines espresso de type cou- 
rant et necessite done une machine d'extraction 
specifiquement congue. 

Une autre cartouche est congue pour etre em- 
ployee selon un procede dans lequel, dans un 
premier temps, sont creees par action mecanique 
des zones d'affaiblissement dans la membrane in- 
ferieure, puis, dans un deuxieme temps, I'ouverture 
de la capsule se fait sous Taction de la pression 
d'eau injectee par rupture des zones affaiblies. 
Un tel procede decrit dans les brevets FR 1537031 
et FR 2033190, presente de nombreux desavanta- 
ges. 

II est tout d'abord complexe a realiser car les 
faces superieure et inferieure de la cavite du dispo- 
sitif destine a recevoir la capsule sont pourvues 
d'une multitude de saillies et de trous. 

De plus, ce procede ne peut etre fiable et 
reproductible, car il est impossible de realiser sous 
I'effet de la pression d'eau toutes les ouvertures 
souhaitees. En effet, des qu'une ou plusieurs ou- 
vertures ont ete obtenues, la pression chute dans 
la capsule puisque le liquide peut s'ecouler. 

En consequence, le nombre et la position des 
ouvertures sont aleatoires. Cette situation peut en- 
tratner une mauvaise extraction du lit de la subs- 



tance car, le filtre etant plaque contre la face infe- 
rieure, le drainage de ce dernier n'est pas assure 
sur toute la surface. L'extraction est incomplete et 
heterogene du fait de I'existence de zones avec 
5 passages preferentiels et de zones mal irriguees et 
drainees. 

De plus, un tel procede n'est pas hygienique. 
En effet, etant donne la multitude d'orifices pour le 
passage de I'eau et la temperature elevee du dis- 

w positif, des depots de matieres organiques difficiles 
a eliminer doivent immanquablement s'effectuer. 

Enfin, ce procede peut etre sensible au colma- 
tage car les depots successifs de matieres organi- 
ques dans la multitude de petits orifices peuvent 

75 contribuer a une obstruction progressive de ces 
derniers. Dans ces conditions, la qualite et la regu- 
larity des extractions s'en trouveront encore plus 
affectees. 

Enfin, ce procede est employe avec une car- 

20 touche contenant une substance de base pulveru- 
lente ou liquide. Dans le cas du cafe, il ne peut 
s'agir que d'un cafe soluble devant etre dissout par 
I'eau ou d'un cafe liquide concentre devant etre 
dilue par I'eau. Ce procede et cette cartouche ne 

25 sont pas utilisables dans le cas d'un cafe fraTche- 
ment moulu. 

Le brevet CH-A.458099 a trait a une installation 
pour la preparation d'une boisson dans laquelle on 
extrait une cartouche sous pression. La cartouche 

30 qui peut contenir du cafe moulu est constitute de 
deux feuilles rigides de matiere plastique ou d'alu- 
minium perforees et soudees entre elles entourant 
une enveloppe poreuse destinee a contenir la 
substance a extraire dont la face inferieure est 

35 recouverte d'une mince pellicule de matiere ther- 
moplastique qui fond en presence du liquide chaud 
d'extraction. 

Le but de la presente invention est de realiser 
une cartouche fermee, de disposition tronconique, 

40 tronconique inversee ou hemispherique, s'ouvrant 
sous pression pour laisser passer I'extrait et qui 
peut etre extraite dans les machines espresso clas- 
siques moyennant un dispositif d'adaptation sim- 
ple. 

45 L'emballage selon l'invention est constitue d'un 
corps et d'une membrane presentant une zone 
d'affaiblissement, se dechirant preferentiellement 
sous I'effet de la pression de fluide lors de la 
confection de la boisson, sensiblement impermea- 

50 ble a I'humidite et notamment a I'oxygene. 

II est caracterise par le fait que le corps est tronco- 
nique, tronconique inverse ou hemispherique, de 
section arrondie et pourvu d'un rebord, que la 
membrane constitue I'opercule de la cartouche fixe 

55 sur le rebord dudit corps, et que la membrane ou 
la face plane du corps comporte des zones de 
moindre epaisseur destinees a favoriser I'ouverture 
de la cartouche pour le passage de I'extrait sous 
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I'effet de la pression de fluide. 

Selon la qualite d'impermeabilite du materiau a 
I'oxygene, la cartouche peut etre emballee telle 
quelle ou eventuellement sur-emballee dans des 
sachets eux-memes etanches a I'oxygene et per- 
mettant une conservation de 6 a 12 mois. Dans ce 
dernier cas, les cartouches peuvent etre regrou- 
pees, par exemple par unites de 2 a 10, car, etant 
fermees, elles ont par elles-memes une autonomie 
de conservation de quelques jours, par exemple de 
2 a 15 jours, une fois le sachet ouvert. 

La cartouche est constitute de deux pieces, un 
corps et une membrane. Le corps est tronconique, 
tronconique inverse ou hemispherique. La section 
du corps est arrondie, c'est-a-dire qu'elle peut etre 
circulaire, ovale ou polygonale a bords arrondis. 
Les zones de moindre epaisseur peuvent etre dans 
la membrane ou dans la face plane du corps. 

La cartouche selon I'invention peut etre extraite 
avec le dispositif comportant une grille faisant I'ob- 
jet de la demande de brevet europeen No 
91107462. La cartouche peut etre egalement extrai- 
te dans une machine a cafe de type espresso 
classique moyennant un adaptateur specifique tel 
que decrit dans les demandes de brevet europeen 
deposees le meme jour que la presente demande 
par la demanderesse sous les Nos 91111210, 
91111211 et 91111212. 

Les dispositifs d'extraction, objets de ces de- 
mandes de brevet, permettent d'extraire dans de 
bonnes conditions cette cartouche simplifiee. La 
cartouche s'ouvre automatiquement dans le dispo- 
sitif et apres usage, peut etre retiree facilement et 
integralement avec un minimum de dechet de 
marc ou de matiere d'emballage. 

Lors de ^extraction, la face inferieure se defor- 
me, puis se dechire a I'emplacement des zones de 
moindre epaisseur au contact de I'outil de perfora- 
tion, par exemple des elements saillants, en attei- 
gnant sa tension de rupture sous I'effet de la 
pression de fluide, par exemple d'air et d'eau. 
L'extraction du cafe peut ensuite se derouler. Cette 
face inferieure a subi, a la fabrication, un traitement 
prealable se traduisant par des zones de moindre 
epaisseur de la matiere pouvant atteindre la ten- 
sion de rupture, dans le dispositif d'extraction, sans 
necessiter un allongement trop grand, malgre sa 
nature plastique. Ces zones de moindre epaisseur 
sont, de preference tres nombreuses et reparties 
uniformement sur toute la face. 

Elles peuvent former des lignes droites pointil- 
lees constitutes de traits, par exemple de 2 a 10 
mm de longueur et de largeur de quelques urn a 
quelques mm. 

II peut s'agir de lignes en arcs concentriques, 
repartis sur des cercles de diametre variable. Dans 
ce cas, le dispositif d'extraction, destine a I'utilisa- 
tion de ces cartouches, peut comporter sur la grille 



d'ecoulement des elements saillants dont la dispo- 
sition correspond a celle de ces arcs. Ainsi, la 
cartouche et les zones de moindre epaisseur sont 
parfaitement placees vis a vis des elements sail- 

5 lants de la grille destines a favoriser leur ouverture. 

Ces zones de moindre epaisseur peuvent etre 
obtenues par absence locale d'une couche supe- 
rieure ou d'une partie d'une couche superieure de 
la matiere constituant la paroi inferieure de la car- 

w touche. 

Contrairement au brevet FR 2033190, l'extrac- 
tion de la cartouche est effectuee sous pression, ce 
qui signifie que la pression maxima du fluide d'ex- 
traction n'est pas atteinte lors de I'ouverture de la 

75 cartouche, mais plus tard au cours de l'extraction 
lorsque la perte de charge a travers le lit de cafe a 
atteint son maximum. 

De plus, les zones de moindre epaisseur dans la 
face inferieure, qui sont realisees uniquement lors 

20 de la fabrication de la cartouche, ne sont pas 
obtenues par emboutissage de la matiere mais par 
des procedes distincts plus fiables, c'est-a-dire af- 
franchis des problemes de tolerance. 

Le traitement de la face inferieure est d'autant 

25 plus justifie dans le cas ou la forme de la cartou- 
che est tronconique inverse, car alors cette face 
etant d'une epaisseur proche de celle du tronc de 
cone, c'est-a-dire d'une epaisseur assez grande 
pour que la piece soit rigide, sa dechirure ne 

30 pourrait etre normalement obtenue sans un tres 
grand allongement, incompatible avec les pres- 
sions et temperatures d'eau employees. 
Dans le cas d'une cartouche tronconique, la situa- 
tion est moins critique et la membrane, constituant 

35 la face inferieure, peut etre d'une epaisseur bien 
plus reduite que celle du corps, puisque la mem- 
brane participe peu a la rigidite de la cartouche 
dans ce cas et la pression s'exerce sur une surface 
plus grande. 

40 L'invention concerne en outre un procede de 

fabrication de la cartouche, dans lequel on thermo- 
forme ou on emboutit le corps de la cartouche 
dans un premier film, on remplit le corps ainsi 
forme avec une composition pulverulente pour 
45 boisson sous un courant de gaz inerte, puis on 
scelle la membrane formee a partir d'un second 
film sur le corps de la cartouche. 
Le procede est caracterise par le fait que Ton cree 
des zones de moindre epaisseur dans le premier 
so film ou dans le second film prealablement au rem- 
plisage de la cartouche. 

L'invention sera mieux comprise a I'aide de la 
description ci-apres relative a differentes variantes 
de cartouches donnees a titre d'exemple par refe- 
55 rence aux dessins annexes dans lesquels: 

- la figure 1 est une coupe schematique me- 
diane d'une cartouche de forme tronconique 
inversee, 
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- la figure 2 est une coupe selon A-A de la 
figure 1, 

- les figures 3 et 4 sont des coupes schemati- 
ques medianes de differentes cartouches de 
forme tronconique et 

- les figures 5,6,7 et 8 sont des coupes partiel- 
les montrant des details des zones de moin- 
dre epaisseur creees dans les cartouches. 

A la figure 1 , le corps 1 de la cartouche comporte 
une face plane 2 pourvue de zones de moindre 
epaisseur 3. La cartouche une fois remplie de 
composition pulverulente pour boisson (non repre- 
sentee) est fermee par un opercule 4 qui constitue 
la membrane venant s'appliquer sur le rebord 5 du 
corps. Le corps 1 est thermoforme ou injecte, de 
preference a partir d'un film de 100 a 500 urn, en 
polyester, polyamide, polyolefine, par exemple en 
complexe polyethyleneterephtalate d'epaisseur 20 
urn lie avec un polypropylene perfore ou tisse ou 
non tisse, un polyethylene terephtalate perfore ou 
tisse ou non tisse ou un polyethylene perfore. La 
perforation s'effectue prealablement au laminage 
du complexe et au formage. 
La membrane 4 est composee d'un film, de prefe- 
rence de polyester, polyamide ou polyolefine de 10 
a 50 urn, par exemple un complexe de polyethyle- 
neterephtalate d'epaisseur 12 urn charge de silice 
avec un polypropylene, un polyethyleneterephtalate 
ou un polyethylene. La membrane, presente une 
surface en contact avec le corps de meme mate- 
riau ou de materiau thermoscellable avec celui du 
corps. 

A la figure 2, on voit comment sont reparties 
les zones de moindre epaisseur 3 sur la face plane 
2 du corps 1 . 

La figure 3 concerne une variante de cartouche 
de forme tronconique inversee. Dans celle-ci, le 
corps est forme par thermoformage d'un film en 
polyester, complexe polyester/polyolefine ou car- 
ton, ce dernier etant par exemple de grammage 
200-300 g/m2 et lie a une couche de polyester. 

Dans une version preferee conferant a la com- 
position pulverulente pour boisson une protection 
integrate contre I'oxydation, le corps est forme a 
partir d'un film barriere mince, de preference de 5 
a 30 urn d'epaisseur, de polychlorure de vinylide- 
ne ou de copolymere d'ethylene et d'alcool vinyli- 
que, en sandwich entre deux couches de polyolefi- 
ne, par exemple un film multi-couches 
polypropylene/copolymere d'ethylene et d'alcool 
vinylique/polypropylene, polyethylene/copolymere 
d'ethylene et d'alcool vinylique/polyethylene, par 
exemple de 100 a 500 mm d'epaisseur. Le film 
barriere mince peut etre en variante une fine cou- 
che de polyester, par exemple de 10 a 20 urn 
charge de silice ou metallise. Le corps peut egale- 
ment etre en carton, par exemple de grammage 
200-300 g/m2, lie a un complexe de copolymene 



d'ethylene et d'alcool vinylique avec une polyolefi- 
ne ou un polyester. 

La membrane est constitute d'un film com- 
plexe, par exemple de polyester charge d'une cou- 
5 che de silice ou metallise, par exemple de 10-20 
urn avec une couche de polyolefine, le cas 
echeant perforee ou tissee ou non tissee ou de 
polyester, le cas echeant perforee ou tissee ou non 
tissee. 

w A la figure 4, la membrane 4 est pourvue de 

zones de moindre epaisseur 3. 

Aux figures 5 et 6, les zones de moindre 
epaisseur 3 peuvent etre creees par tout moyen de 
perforation ou de decoupe de la paroi 8, par exem- 

75 pie a I'aide d'un outil muni d'une multitude de 
petites lames tranchantes, par exemple de lon- 
gueur 2 a 10 mm, et par I a- me me formation de 
fentes dans toute I'epaisseur de la matiere. Cette 
operation peut avoir lieu prealablement au formage 

20 de la capsule ou a I'application de la membrane, 
mais s'effectue de preference apres formage pour 
la perforation du fond du corps. Apres cette perfo- 
ration, on peut appliquer un outil chauffe sur la 
surface exterieure du film perfore de maniere a 

25 refermer sur une faible epaisseur 9, par exemple 
de 5 a 20 jum les fentes creees initialement com- 
me montre a la figure 5. En variante de cette 
fusion superficielle representee a la figure 6, on 
peut appliquer tout autour de la cartouche perforee 

30 un film de matiere plastique (10, fig. 6) tres mince 
par exemple de 5 a 20 urn d'epaisseur thermore- 
tractable. Dans ce dernier mode de realisation, la 
matiere de la cartouche peut etre de I'aluminium et 
le film mince 10 peut etre aluminise. 

35 A la figure 7, on procede au thermoformage du 

corps de la cartouche ou de la membrane de telle 
maniere que la paroi inferieure de cette cartouche 
presente une face inferieure striee mais encore 
d'une epaisseur homogene entre un poingon et 

40 une matrice striee pour creer des nervures, puis on 
place I'ebauche de la cartouche dans une matrice 
identique mais avec un poingon chauffe egalement 
strie et dont les nervures correspondent a celles de 
la matrice. La pression du poingon contre la matri- 

45 ce provoque une reduction importante de I'epais- 
seur de la matiere telle que 3 dans les zones ou 
les nervures des outils correspondent. Dans les 
gorges entre les nervures, la paroi garde son 
epaisseur initiale telle que 11. 

50 Dans la representation de la figure 8, le film 

multicouches comporte des couches de structure 
12 epaisses et resistantes qui ont ete localement 
dechirees ou decoupees ou encore qui se presen- 
ted sous la forme d'un tissu ou d'une structure 

55 non tissee de matiere plastique. Ces couches de 
structure sont liees a une couche mince 13 imper- 
meable a I'oxygene. 

Dans toutes les versions de cartouches presen- 
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tees dans ce texte, la cartouche selon I'invention 
peut etre de taille variable suivant le volume de 
boisson que Ton souhaite preparer. Par exemple, la 
dose de cafe contenue peut varier entre 5 et 20 g, 
le diametre de la cartouche est compris entre 2,5 
et 7 cm et I'epaisseur du lit de cafe entre 10 et 25 
mm. 

La cartouche est remplie d'une composition 
pulverulente pour la preparation d'une boisson. 
Cette substance est de preference du cafe torrefie 
et moulu, mais peut etre aussi du the, du cafe 
soluble, un melange de cafe moulu et de cafe 
soluble ou un produit chocolate. 

La cartouche est adaptee au dispositif d'extrac- 
tion presentant un outil de perforation des faces 
superieure et inferieure de la cartouche lors de 
I'extraction. Les zones de moindre epaisseur se 
situent dans la face inferieure (par exemple comme 
represents aux fig.1 et 3), ce qui facilite la perfora- 
tion. Dans tous les cas, le fluide d'extraction sera 
dirige en un flux vertical de maniere a traverser 
tout le lit de composition pulverulente sans risquer 
de creation de flux d'ecoulement lateral. 

Dans le cas ou Ton desire eliminer complete- 
ment les risques de dispersion du marc apres 
I'extraction, on peut intercaler une couche de pa- 
pier filtre ou de fibres de matiere plastique tissees 
ou non tissees entre la substance a extraire et la 
paroi interne inferieure de la cartouche (comme 
montre a la fig.3, chiffre 14). 

Cette couche peut etre liee ou non a ladite 
paroi. 

Revendications 

1. Emballage sous forme de cartouche rigide fer- 
mee contenant une substance pour la confec- 
tion d'une boisson adapte aux machines d'ex- 
traction par fluide sous pression, constitue d'un 
corps et d'une membrane presentant une zone 
d'affaiblissement, se dechirant preferentielle- 
ment sous I'effet de la pression de fluide lors 
de la confection de la boisson, sensiblement 
impermeable a I'humidite et notamment a 
I'oxygene, caracterise par le fait que le corps 
est tronconique, tronconique inverse ou hemis- 
pherique, de section arrondie et pourvu d'un 
rebord, que la membrane constitue I'opercule 
de la cartouche fixe sur le rebord dudit corps, 
et que la membrane ou la face plane du corps 
comporte des zones de moindre epaisseur 
destinees a favoriser I'ouverture de la cartou- 
che pour le passage de I'extrait sous I'effet de 
la pression de fluide. 

2. Emballage selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que la face inferieure, c est-a-dire la 
membrane si le corps est tronconique ou he- 



mispherique la face plane du corps s'il est 
tronconique inverse, comporte des zones de 
moindre epaisseur creees soit par decoupe de 
fentes a travers la dite face, creation par traite- 
5 ment thermique d'un film mince de matiere 

plastique sur I'exterieur de la face, soit, dans le 
cas d'un corps tronconique inverse, par amin- 
cissement de I'epaisseur de la matiere dans 
certaines zones de la face par poingonnage. 

w 

3. Emballage selon la revendication 1 , caracterise 
par le fait que le corps et la membrane sont en 
un film multi-couches thermoformable et ther- 
moscellable sur lui-meme, dont la ou les cou- 

75 ches de structure epaisses ont ete localement 

dechirees ou decoupees ou se presentent 
sous forme de tissu en matiere plastique ou de 
fibres non tissees amalgamees en matiere 
plastique et que la ou les couches de structure 

20 sont liees avec une couche mince de matiere 

plastique impermeable a I'oxygene. 

4. Emballage selon I'une des revendications 1 a 
3, caracterise par le fait qu'il comporte en 

25 outre une couche intercalaire de papier filtre 

ou de fibres de matiere plastique tissees ou 
non tissees entre la substance a extraire et la 
paroi interne inferieure de la cartouche. 

30 5. Procede de fabrication d'un emballage selon la 
revendication 1, dans lequel on thermoforme 
ou on emboutit le corps de la cartouche dans 
un premier film, on remplit le corps ainsi forme 
avec une composition pulverulente pour bois- 

35 son sous un courant de gaz inerte, puis on 

scelle la membrane formee a partir d'un se- 
cond film sur le corps de la cartouche, caracte- 
rise par le fait que I'on cree des zones de 
moindre epaisseur dans le premier film ou 

40 dans le second film prealablement au remplis- 

sage de la cartouche. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que I'on cree les zones de moindre 

45 epaisseur dans une partie du premier film for- 

mant le fond de la cartouche prealablement a 
sa mise en forme dans le cas d'un corps 
tronconique inverse ou d'une partie du second 
film constitutif de la membrane avant son ap- 

50 plication sur le corps dans le cas d'un corps 

tronconique ou hemispherique, par dechirage 
ou pergage de maniere a creer des fentes, 
puis que I'on recouvre la face exterieure du 
fond de la cartouche ou de la membrane d'un 

55 film mince de matiere plastique impermeable a 

I'oxygene ou que Ton traite thermiquement la 
surface exterieure de ladite face de maniere a 
refermer les fentes creees initialement sur une 
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faible epaisseur. 

7. Procede selon la revendi cation 5, caracterise 
par le fait que Ton cree les zones de moindre 
epaisseur dans la face inferieure du corps 
dans le cas d'un corps tronconique inverse par 
amincissement de I'epaisseur de la matiere 
dans certaines zones de la face par poingon- 
nage lors de la mise en forme du corps. 
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